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Abstract of EP0895014 

The connecting piece (1) has an inner thrust 
piece (4) and a conical lead-in part (2) preferably 
in the form of a 24 degrees cone. The circular 
thrust piece has a raised and or recessed word 
and or letter and or code including dates (8) for 
embossing the end side (9) of the pipe end (5) to 
indicate a pre-assembiy check. The mark can be 
on a replaceable disc, ring or cylinder placed In 
front of the thrust piece before pre-assembiy. The 
force exerted on the cutting ring is large enough 
for embossing pressure to be exerted on the 
pipe-end's end side, at the same time as the 
cutting ring is inserted. 
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(54) Verfahren zur MarMerung elnes WerkstQckes mit Vorrlchtung zur Duichftihrung des 
Verfahrens 



(57) Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Markie- 
rung eines WerkstOckes zwecks Kennzeichnung eines 
vorgeschriebenen und eingehaltenen Mpntageablaufs 
und Nachwels etner Montagekontrolle und danv't GOte- 
funkHon, insbesondere eines Rohres bzw. Rohrendes. 
auf dem mindestens ein Schneidring mit mindestens 
einer Schneide vormont'ert wird. Das mit dem Schneid- 
ring versehene Rohrende wird in ein mit einem koni- 
schen Tell und einem Anschlag versehenen 
Vormontagewerkzeug bis zu diesem Anschlag einge- 
fQhrt und auf den SchneUring wird eine axiale Kraft 
ausgeObt, sodaB das Rohrende an den mit einer Slgna- 
tur versehenen Anschlag des Vornrwntagewerkzeugs 
gepreBt wird. wahrend der Schneidring durch die auf 
ihn ausgeObte Kraft in den Ftohrniantel einschneidet. 
Durch die PreSkraft des Rohrendes gegen den 
Anschlag des Vormontagewerkzeugs erhdlt die Stirn- 
seite des Rohrendes glelchzeltig eine Prdgung. Die 
Erfindung betrifft femer eine Vorrichtung zur DurchlOh- 
mng des Verfahrens zur Vonnonlage eines Schn^rin- 
ges auf einem Rohrenda Hierzu ist ein 
Einschraubstutzen mit einem kreisringfOrmlgen inneren 
Anschlag und einer konlschen ZufOhrung versehen, 
wobei der kreisringformige Anschlag (4) eine erhabene 
und/oder vertiefte Signatur (8) zur DurchfOhrung einer 
Druckprflgung wdhrend des Vormontagevorganges auf 
die Stimseite (9) des Rohrendes {Si zur Anzeige einer 
Vormontagekontrone aufweisL 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Markie- 
rung eines Werl^Qckes zwecks Kennzeichnung eines 
vorgeschriebenen und eingehaftenen Montageablaufs 
und Nachweis einer MontagekDntrolle und dantit GOte- 
funktlon, insbesondere eines Rohres biw, Rohrendes, 
auf dem mindestens ein Schneidring mit mindestens 
einer Schneide vormontiert wird. wobei das mit dem 
Schneidring versehene Rohrende in ein mit einem koni- 
schen Teil und einem Anschlag versehenen Vormonta- 
gewerkzeug bis zu diesem Anschlag eIngefQhrt wird, 
und auf den Schneidring eine axiaie Kraft ausgeObt 
wird. 

[0002] In der Praxis ist es Qblich Schneldrlngver- 
schraubungen in geharteten Werkzeugen vorzumontie- 
ren. Hierzu werden hydrauiische Oder mechanrsche 
Cerate verwendet Es ist auch mOglich die Vornrontage 
Im Schraubstock von Hand vorzunehmen. Der Vorteil 
der hydraulischen Montage liegt im geringeren Kraftauf- 
wand wahrend der Montage und in der Tatsache, daB 
die Montage nicht an unzuganglichen Steilen durchge- 
fOhrt werden mul3. 

[0003] Bei der Venwendung von Edetstahirohren tst 
die Vormontage in geharteten Werkzeugen in der Reget 
vorgeschrieben, urn einen ordnungsgemaQen Eln- 
schnitt des Schneidringes im Rohr und damit eine 
zuverlasslge Rohrverschraubung zu gewahrldsten. 
[0004] Die DIN 3859 Teil 2 und dementsprechend 
auch die Montageanieitungen verschiedener Ver- 
schraubungshersteller schreiben vor. daB das Rohr, in 
das der SchnekJring vormontiert werden soil, vor der 
frontage gegen den Rohranschlag im Stutzen des Mon- 
tagewerkzeugs zu drOcken ist. Diese MaBnahme ist 
erforderlich und notwendig, da zum Einschneiden des 
Ringes in das Rohr eine ausreichende Qegenkraft vor- 
handen sein muB. Wenn das Rohr wahrend der Mon- 
tage nicht am Rohranschlag des Stutzens aniiegt 
entsteht eine Fehimontage. Das Rohr kann sich in die- 
sem Fall mit dem Schneidring rn axialer Richtung welter 
bewegen. Durch den enger werdenden Kbnus des Stut- 
zens des Montagewerkzeugs Memmt der Schneidring 
das Rohr ein. anstatt es einzuschneiden. DIese Klem- 
mung reicht jedoch nicht aus, um die geforderte Druck- 
festigkeit und Dichtheh der Verbindung zu erzfelen. Die 
Montageanleitungen fOr Schneidringverbindungen ver- 
langen den Enschnitt des Schneidringes zu kontrollie- 
ren indem der Bundaufwurf vor dem Schneidring visueO 
begutachtet wird. Wenn der Schneklring ordnungsge- 
mae eingeschnitten hat. ist der BundauAwurf grOBer a!s 
wenn der Schn^ring nur geklemmt hat Da jedoch der 
Bundaufwurf absoiut betrachtet relativ Mein ist. Ist die 
Beurteilung der vorschriftsmaBigen QrCBe des Bund- 
aufwurfs nur subjektiv mOglich und ist insbesondere In 
Grenzfallen, beispietsweise bei der Verwendung von 
harten Rohrwertetoffen. die nur einen kleinen Bundauf- 
wurf aufweisen, sehr schwierig. Ene fehlerhafte Monta- 
gekontrolle kann aber auch zu fehlerhaften 



Schraubverbindungen fOhren, welche unter alien 
Umstanden vermieden werden mOssen. 
[P005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 
daher, ein sicheres und objektives Indiz fOr das Vorlie- 

5 gen einer einwandfreien Vomnontage vorzuschlagen, 
welches nicht von sut)jektiven Merkmalen beeinfluBt 
wird und jederzeK nachprOlbar ist 
[0006] Die LOsung dieser Aufgabe besteht nach der 
Eriindung darin, daB bei dem eingangs eufgefOhrten 

10 Montageverfahren das Rohrende an den mit einer 
Signatur versehenen Anschlag des Vbrmonlagewerk- 
zeugs gepreBt wird. wahrend der SchnekJring durch die 
auf ihn ausgeObte Kraft in den Rohrmantel einschnei- 
det, wodurch mittels der PreBkraft des Rohrendes 

IS gegen den Anschlag des Vormontagewerkzeugs die 
Stirnseite des Rohrendes gleichzeitig eine Pragung 
ertiait 

[0007] Mit der vorliegenden Erfindung wird daher die 
Vorschrift ausgenutzt wahrend des Montagevorganges 

20 das Rohrende bis zum Anschlag des Vormontagewerk* 
zeugs zu fOhren und einen ausreichenden Axialdruck 
auszuQben. Dieser fOr eine vorschriftsmaBige Vormon- 
tage notwendige PreBdruck wird in vorteilhafter Weise 
erfindungsgemaB gleichzeitig dafOr verwendet, ein 

25 Signet auf die Stirnseite des Endes des Rohres zu pres- 
sen. Ein sokshes Signet steiit dann sicher, daB auch fOr 
das Einschneiden des oder der Schneidringe ein aus- 
relchender Druck zu VerfOgung stand, so daS zwischen 
der Gate der Vormontage und dem Vorhandensein 

30 eines Signets ein funktioneller und eindeutiger Zusam- 
menhang gegeben ist 

[0008] Die PreBkraft fOr das Einschneiden des Oder 
der Schneidringe in den Rohrmantel zur DurchfOhrung 
der Vormontage ist nach der Erfindung derartig dimen- 

ss sioniert daB noch eine ausreichende PreBkraft zwi- 
schen Rohrende und Anschlag fOr den Pragedruck auf 
das Rohrende zur VeriOgung steht 
[0009] Zwischen der PreBkraft zwischen Rohrende 
und Anschlag fQr den Prdgedruck und der Einschneid- 

<o tiefe der Schneide des Schneidringes ist nach der Eriin- 
dung ein funktioneller Zusammenhang gegeben. derart, 
daB bei Vorhandensein des Pragedruckes in jedem Fall 
die erforderiiche Etnschneidtrefeder Schneidtainten der 
Schneidringe erreicht ist, so daB durch den Pragedruck 

4S auf der Stirnseite eines Rohres ein objektives Urta'l 
Ober die GOte der Vormontage gegeben ist 
[POlO] Der kreisringfflrmige Anschlag des Vormonta- 
gestutzens weist nach der Erfindung eine erhabene 
und/oder vertiefte Signatur zur DurchfOhrung einer 

so Drud^ragung wahrend des Vbrmontagevorganges auf 
die Stirnseite des Rohrendes ztir Anzeige einer Vor- 
nrK^ntagekontrolle auf. Vorteilhaft wird aber auf der Ring- 
fiache des Einschretbstutzens eine erhabene Struktur 
der Signatur venMendet, so daB ein vertiefter Abdruck 

55 auf der Frontseite des Rohrendes entsteht. so daB die 
Endiiache als metallische Dichtfiache nicht beeinfluBt 
wird. 

10011] Die auf den Schneidring ausgeObte Kraft ist 
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vorteilhaft so groB dimensioniert. daB gleichzehig mil 
dem Einschnekjvorgang des Schneidringes Oder der 
Schneidringe ein Prdgedruck auf die Prontseite des 
Ftohrendes durchfOhrbar ist. 

10012] In einer Abwandlung der Erfindung wild dem s 
Anschlag des Montagewerkzeugs eine austauschbare 
Scheibe. eine Ringscheibe Oder ein Zyiinder vorgeord- 
net weldie auf ihrer dem WerkstQck zugekehrten Stirn- 
seite jeweils die definierte Signatur aufweist Eines 
dieser austauschbaren StOcKe wird vor der Vormonlage lo 
dem Anschlag vorgesetzt Entsprechend der Stflrke 
dieser einsetzbaren Elemente Ist der Anschlag verkOrzt 
so daB sich die gleichen geometrischen Verhfiitnisse 
ergeben. 

[0013] FOr den Aufbau der Signatur laBt sich in einer is 
weiteren AusfOhrungsform der Erfindung ein hartes pul- 
verfflrmiges oder granulatfOrmiges Material auf cSe 
Stirnseite des Anschlages Oder die dem WerstQck ■ 
zugekehrte Stirnseite der Scheiben- Oder Zylinderfia- 
che In Form des aufzudruckenden Codes test auftra- so 
gen. 

[0014] Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen 
nflher eriautert. Hierfael zeigen: 

Rgur 1 eine Ansicht mit einem Langs-Teilschnitt 2s 
eines mechanischen oder hydrauOschen 
\ft»'montagewerkzeugs mit WerkstQck zur 
Darstellung des Vormontagevorganges 
nach dem Stand der Technik; 

30 

Figur la eine vergrOBerte Darstellung eines Aus- 
schnittes aus Rgur1; 

Rgur 2 . eine vergrOBerte Darstellung entspre- 
chend der Rgur 1a mil einer erhabenen 35 
Pragesignalur nach der Erfindung; 

Rgur 3 eine vergrOBerte Darstellung entspre* 
chend der Rgur la mit einer vertieften Prfl- 
gesignatur nach der Erfindung: 4o 

Rgur 4 eine vergrOBerte Darstellung entspre- 
chend der Rgur la mit einer erhabenen 
Pragesignatur nach der Erfindung in Form 
bestimmter Zeichen und 45 

Rgur 5 eine stirnseitige Ansicht eines mit einer 
Pragesignatur veisehenen Rohrendes. 

[0015] Die Rgur 1 veranschauficht die Krdfteverhait- so 
nisse wahrend der Vornwntage mit Hilfe eines mechani- 
schen Oder hydrauOschen Vormontagegerates. Das 
Vormontagegerat weist einen Stutzen 1 mil einem 
Konus 2 auf, der in einem zylinderischen Tail 3 zur Auf* 
nahme des Rohrendes endet. Gegen die radial verlau- ss 
fende Anschlagf lache 4 etOBt wfihrend der Vormonlage 
das Rohrende 5. Eine Oberwurfmutter 6 Qbt auf den 
Schneidring 7 durch Anzlehen eine AxiallffafI aus, wel- 



che den Schneidring 7 mil seinen Schneidkanten in den 
Rohrmantel einschneiden laBt, da auf das Rohr Qber 
den Anschlag 4 eine Qegenlraft wirkt. Die aufzubrin- 
gende Montagekraft ist mrt 'F' gekennzeidinet Die 
Kraft rrit der das Rohrende 5 gegen den Rohranschlag 
^ gedrOckt wird. ist in Rgur la mi! Fp bezeichnet. Die 
erforderliche gleiche Gegenkraft, wirkt in die entgegen- 
gesetzte Richtung. Die Kraft Fp ist etwas geringer als 
die Montagekraft. da die Reibungsverluste zwischen 
Schneidring 7 und Montagekonus 2 abgezogen werden 
mOssen. Die Kraft Fp ist jedoch auf jeden Fall ausrei- 
chend. urn eine deutliche Markierung an der Stlrnf lache 
des Rohrendes 5 aufzupragen. 
[0016] Hierzu wird auf Rgur 2 verwiesen. welche 
einen gleichen Ausschnitt wiedergibt wie Rgur 1a, 
wobei jedoch die radiale Anschlagfiache 4 mit einer 
Signatur 8 ausgerOstet ist welche aus erhabenen Ele- 
menten besteht Mit dem Einschn^dvorgang des 
Schneidringes 7 In den Rohrmantel 5 preBen sich die 
Elemente 8 in die Stirnseite 9 des Rohrendes 5 ein. Der 
Einschneidvorgang des Schneidringes 7 bedingt daher 
gleichzeitig auch den PreBvorgang der Elemente 8 in 
die Stirnseite 9 des Rohrendes 5. womit sichergestellt 
ist, daB bei Vorhandensein eines Signets auf der Rohr- 
stirnseite auch der vorschriftsmaBige Enschneidvor- 
gang stattgefunden hat Damit fiegt eine objektrve 
Montagekontrolle und ein Beweis fur eine vorschrifts- 
maBige Vormontage vor. welche deutlich erkennbar ist. 
[0017] Die Rguren 3 und 4 zeigen watere AusfOh- 
rungsbelsf^ele bezOglich der Ausbildung der Pragezei- 
chen. Die Signaturelemente 8 sind in Rgur 2 erhaben 
ausgebildet, so daB sich auf der Stirnseite 9 des Rohr- 
endes 5 vertiefte Pragungen ergebea 
[0018] In Rgur 3 sind die Pragezeichen auf der 
Anschlagfiache 4 vertieft ausgebildet. so daB sich auf 
dem Rohrende 5 erhabene Elemente ergeben. Die 
Rgur 4 gibt Prageelemente 1 1 wieder, welche unter- 
schledliche Biti- oder Zeichenelemente aufweisen. Bei- 
spieiaiveise lessen sich spiegeiverkehrte 
Schriftelemente ausbSden, so daB sich nach dem Pra- 
gmrgang ein lesbarer Schriftzug erglbt. welcher In 
FigurSdargesteiltist. 

[0019] Die Erfindung laBt sich auch anwenden, um 
oodifizierte Merkmale einzupragen. beispielsweise Fir- 
menkennzeichen, Angaben Qber Materiaikennzeichen 
und Ze'rtangaben. beispielsweise der Hersteliung, so 
daB sich damit eine lOckenlose QualHatskontrolle durch- 
fOhren IfiBt welche einen einfachen und sicheren Qua- 
litatsnachweis ergpbt 

Bezugszeichenliste: 

[0020] 

1 Stutzen 

2 Konus 

3 zylindrischer Teil des Stutzens 

4 Anschlagfiache im Stutzen 
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5 Rohrende 

6 Clberwurfmutter 

7 Schneidring 

8 Elemente 

9 Sb'rnseitedes Rohres s 
PatentansprOche 



5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zelchnet, daO die auf den Schneidring (7) ausge- 
Qbte Kraft Fp so groQ dimensioniert ist da6 
gleichzeitig niit dem Einschneidvorgang des 
Schnetdringes (7) Oder der Schnetdringe in den 
Mantel de& Rohres (5) ein PrAgedruck auf die Stirn- 
seite (9) des Rohrendes (5) durchfohrbar ist. 



1. Verfahren zur MarWerung eines WakstOckes 
zwecks Kennzeichnung eines vorgeschriebenen io 
und eingehaftenen Mcntageablaufs und Nachweis 
einer Montagekontrolle und damit GQtefunktion. 
insbesondere eines Rohres bzw. Rohrendes. auf 
dem mlndestens ein Schneidring mit mindestens 
einer Schneide vormontiert wird. wobei das mit is 
dem Schneidring versehene Rohrende in ein mit 
einem konischen TeiJ und einem Anschlag versehe- 
nen Vormontagewerkzeug bis zu diesem Anschlag 
eingefuhrt wird, und auf den Schneidring eine 
anale Kraft ausgeObt wifd, dadurcti gekenn- 20 
zdlchnet, daB das Rohrende an den mit einer 
Signatur versehenen Anschlag des Vomiontage- 
werkzeugs gepreBt wird, wahrend der Schneidring 
durch die auf ihn ausgeObte Kraft in den Rohrman- 

tel einschneidet, wodurch mittels der PreQkraft des 25 
Rohrendes gegen den AnscNag des Vormontage- 
werkzeugs die Stirnseite des Rohrendes gleichzei- 
tig &ne Prdgung erhaH 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 30 
zelchnet, daO die PreBkraft fOr das EinschneWen 
des Oder der Schneidringe in den Rohrmantel zur 
DurchfOhrung der Vormontage derartig dimensk)- 
niert ist. daB noch eine ausreichende PreBkraft zwi- 
schen Rohrende und Anschlag fQr den Pr&gedruck 35 
auf das Rohrende zur VerfOgung steht. 



6. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zelchnet, da0 die Signatur (8, 10. 11) als ein Wort 
und/oder BlUzeichen fOr den Nachweis efner vor- 
geschriebenen und ausreichenden Vormontage 
ausgebikletisi 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zelchnet, daO die Signatur (8. 10, 11) einen Code 
enthdit, watcher relevante Daten wie die Zeit Oder 
Materialdaten aufwetst. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zelchnet, da5 die Signatur auf einer austauschba- 
ren Scheibe, einer Ringscheibe Oder einem 
Zylinder angeordnet ist, welche vor der Vormon- 
tage dem Anschlag (4) vorsetzbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 4 Oder 8. dadurch 
gekennzelchnet, daO der Anschlag (4) Oder die 
dem Werkstflck zugekehrte Stirnseite der Schei- 
ben- Oder Zyfinderftdche ein hartes granulat- Oder 
pulverfflrmiges Material in Form des aufzudrucken- 
den Codes aufweist, welches fest aufgetragen ist 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, da0 zwischen der PreBkraft zwi- 
Bchen Rohrende und Anschlag fOr den Prflgedmck 40 
und der Einschneidtiefe der Schnekie des Schnetd- 
ringes ein funktioneller Zusammenhang gegeben 
ist. derart. daB eine sichtbare Signatur auf der 
Stimseltedes Rohrendes ein eindeutiger Nachweis 
fQr eine ausreichende Einschneidtiefe ist as 



4. Vorrichtung zur Vormontage eines Schneidringes 
auf einem Rohrende, mit einem Stutzen, welcher 
einen inneren Anschlag und eine konische ZufOh- 
rung auhveist, vorzugswelse einen 24<'-Kbnus. zur so 
DurchfOhrung des Verfahrens nach den AnsprO- 
chen 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, daB der 
kreisringfGrmige Anschlag (4) des Einschraubstut- 
zens (1) eine ertiabene und/oder vertiefte Signatur 
(8, 10. 11) zur DurchfOhrung einer Druckprflgung 55 
wahrend des Vormontagevorganges auf die Stirn- 
seite (9) des Rohrendes (5) zur Anzeiga einer Vor- 
montagekontrolle aufweist. 
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Figur 1 
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Figur la 
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Figur 2 
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Figur 3 
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Figur 4 




Figur 5 



